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Die Eifindung bttnSt einen Durcblaufc^&n zxir 
Wannebehandlung fur Bleche, Bander oder Mhnlidies 
Flachgut, besonders aus LeiditmetaU, z. B. aus Alu- 
minium, ,bei dem das Gluhgut, hodzontal gefuhrt, 
durch den Of en gefSrdert wird. Die fur derartige 
Ofen bekannten Fordervorrichtungen, beispielsweise 
Hubbalkensysteme, bei denen die Gutstiicke, bei- 
spielsweise einzelne Blechtafeln, wahrend ihrer Bewe- 
gung dutch, den Of en von der Fordervorrichtung ge- 
tragen und dabei weiterbewegt werden, wobei sie mit 
ihrer fiachen Seite oder mit Teilen dieser Flacbe auf 
den Forderorganen mindestens zeitweise aufliegen, 
haben den Nachteil, daB beriihrungsempfindliches 
Gut, wie hochglanzpoiierte Bleche, bei dem Trans- 
port durch den Ofen an der Oberfiache leicht be- 
schadigt werden kann. Auch die sonst bekannten 
Fordervorrichtungen, die mit anderen bekannten 
Forderorganen, wie Rollen, Gleitschienen usw., 
arbeiten, weisen den vorgenannten Nachteil auf. 

Es ist auch ein Durcblaufgliihofen fiir Bleche, 
Bander oder sonstiges Flachgut bekannt, bei dem das 
GlUhgut mit seitlichem Spiel in horizontaler Lage 
durch den Ofen gefuhrt und wahrend der Fortbewe- 
gung innerhalb des Ofens frei schwimmend gehalten 
wird. Dies wird bei diesem bekannten Durchlaufofen 
dadurch bewerkstelligt, daB das Gut kontinuierlich 
durch ein Bad gjefiihrt wird, welches aus mindestens 
zwei nicht miteinander mischbaren Stoffen besteht, 
von denen wenigstens einer bei der Betiandlungs- 
temperatur fiiissig ist und ein gr5£eres spezifisches 
Gewicht als das zu behandelnde Gut hat, wihrend der 
andere Stoff ein geiingeres spezifisches Gewicht als 
das Gut besitzt, so daB das Gut auf der Fltissigkeit 
schwimmt und dabei von dem spezifisch leiditeien 
Stoff bedeckt ist und durch denselben gegen die Ein- 
fiusse der AuBenatmosphare geschiitzt ist. 

Der Nachteil dieses bekannten Durchlaufof^is be- 
steht darin, daB verhaltnismaBig groBe Warme- 
mengen erforderlich sind, um insbesondere den spe- 
zifisch sohwerefen Stoff, beispielsweise Blei, zum 
Schmelzen zu bringen und auf Temperatur zu halten. 
Weiter ist es nachteilig, daB bei der Auswahl der in 
Frage kommenden Stoffe besonders darauf geachtet 
werden muB, daB dieselben nicht miteinander misch- 
bar sein diirfen und keine unerwunschten chemischen 
Oder physikalischen Reaktionen zwischen diesen 
beiden Stoffen, zwischen den Stoffen und dem Be- 
handlungsgut oder dem Badbehalter eintreten diirfen. 
Die Notwendigjceit, alle diese Bedingungen zu be- 
achten, erschwert die praktische Anwendung dieser 
bekannten Qfenart und anacht insbesondere den 
Obergang von dnem Behandlungsgut auf ein andeies 
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ao Gut mit anderen physikalischen bzw. chemischen 
Eigenschaften schwierig oder erfordert zumindest den 
Wechsel eines der das Bad bildenden Stoffe. 

Der Erfindimg liegt die Aufgabe zugtunde, unter 
Vermeidung der vorgenannten Nachteile dnen Durch- 

a5 laufofen zur Wannebehandlung fiir Bleche, Bander 
oder ahnliches Flachgut, besonders aus Leichtmetall, 
zu schaffen, bei dem das Gut, horizoiital gefiihrt und 
auf einer nachgiebigen Unterlage aufliegend, durch 
den Ofen so gefordert wird, daB der Transport des 

30 Gutes in auBerst sdionwidw: Wdse durch den Ofen 
erfolg^ so daB eine BeschMdigung der GutobeifLache 
mit Sicherheit vermieden wird. Zu diesem Zwedc be- 
steht gem*aB der Erfindung die Unterlage aus einem 
durch Dtisen erzeugten Oaspolster, und es sind ent- 

35 sprechend bemessene Fiihrungsleisten fiir das Gut 
vorgesehen. Als Fiihrungsleisten fiir das Gut kdnnen 
an den Seiten des Ofenkanals angeordnete, beispiels- 
weise U-formige Schienen dienen, die die seiflichen 
Kanten des Gutes mit einem entsprechenden seit- 

40 lichen und senkrechten Spiel unofassen. 

Der neuartige Ofen eignet sich vorzugsweise zum 
Fordem von leichten Blechen, die von einem Gas- 
strom von nicht- allzu hohem PreBdruck noch im 
Schwebezustand gehalten werden konnen. 

45 AuBer einem unterhalb des Gutes angeordneten 
Diisensystem zur Erzeugung des Gaspol^rs kann 
auch oberhalb des Gutes ein Diisensystem angeord- 
net sein, durch welches ein Gasstrom auf das Gut 
gerichtet werden kann, der schwacher als der aus dem 

50 unteren Dtisensystem austretende Gasstrom ist, so 
daB das Gut zwischen zwei einander entgegengesetzt 
gerichteten Gasstromungen schwebend gs^alten wird. 
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Auf diese Weise ist es mSglich, eine bestimmte 
GleicBgewiclitslage des Gutes, das unter dem Ein- 
fluB der Schwerkraft und der voa den Gasstrdmea 
ausgeubten Krafte steht, mit groBerer Genaiiigkeit 
einzuhalten. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung kann die 
Anordnung der Diisen so getrofen sein, daB durch 
dieselben mindestens einem Teil der gegen das Gut 
gerichteten Gasstrome eine solche Riclitung erteilt 
wird, daB das von der Gasstromung getragene Gut in 
Forderrichtung fortbewe^ wird. Statt dessen oder zu~ 
satzlidi zu dieser MaBnahme^ konnen auch Mittel zur 
mechanischen Vorwartsbewegung des Gutes dtirch 
den Ofen vorgesehen sein, wobei diese Fordermittel 
so ausgebildet sind, daB sie im Falle von nicht band- 
formigem Gut, d.li. also bei der Forderung einzelner 
Blechtaf eln, mit dem von der Gasstromung getrage- 
nen Gut nur an seinen Scfamalseiten in Berruhrung 
kommen, so daB es zu keiner Beschadigung der 
empfindlichen GutEachen kommen kann. 

Die Forderung von Bandern durch den Ofen kann 
in der an sich bei Banddurclmehofen bekaimten 
Weise geschehen, wobei die Bander innerh^b des 
Ofens von einem aus «inem erfindungsgemaB an- 
gporctoeten Diisensystem austretenden Luft- bzw. 
Gasstrom getragea werden, so daB eine Unterstutzung 
der Bander durdi ForderroUen oder dergleichen 
mechanische Mittel entfallen kann und das bandfor- 
mige Gut in schonender Weise auch durdi Durch- 
laufofen von erheblicher LSnge gefordert werden 
kantL 

Im folgenden sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfin- 
dung an Hand der Zeichnxmgen beschrieben. Die 
Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemaBen langgestreckten 
Durdilaufofen im Langsschoilt, wahrend in der Fig. 2 
ein Querschnitt dieses Ofens nach der Unie II-II der 
Fig. 1 dargestellt ist. 

Mit 1 ist der eigentliche Of enraum bzw. Ofenkanal 
bezeichnet, durch den das Gut, im Falle dieses Aus- 
fuhrungsbeispieles rechteckige BlecheM, g^Srdert 
wird. . ^ 

Im Ofenkanal 1, der von einer Warmeisoherung 2 
umgeben ist, bej&nden sich eine Anzahl gleichmafiig 
uber seine Lange verteilte, unterhalb der Bleche 14 
angeordnete Rohre 5, die mit Diisen 25 versehen sind, 
aus denen der gegen die Bleche gerichtete, das Gas- 
polster bildende Luft- oder Gasstrom austritt Als 
Fiihrungsnittel fiir die Bleche dienen an den Seiten 
des Ofenkanals angeordnete xmd denselben in seiner 
ganzen liuige durchsetzende, die seitlichen Kanten 
der Bleche mit Sjnel umf assende Fiihrungsleisten, die 
als V-formige oder U-formige Schienen 15 aus^bildet 
sein k5nnen. 

Die Druckseiten der Geblase sind mit einem neben 
dem Ofenkanal l liegenden Kanall2 verbunden, der 
sich in Langsrichtung des Of Mis erstreclri: und von 
dem aus die die Diisen tragenden Rohre 5 mit Druck- 
gas gespeist werden. In der Seitenwand des Ofen- 
kanals 1 sind Ofihungen 8 vorgesehen, die tib^ Ver- 
bindungskanale 10 . mit der Ansaugseite U der Gcr 
blase in Verbindung stehen, so daB das Gas, nachdem 
es auf die Bleche 14 aufgeprallt ist und dort um- 
gelenkt worden ist, durch die OflEnungen 8 wieder von 
den GeblSsen angesaugt bzw. dauemd im Kreislattf 
umgewalzt wird. 

Die Anordnung und Verteilung der Geblase und 
der von diesen zu speisenden Diisen kann ohne 
Schwierigkeiten so getroffen werden, daB der Gas- 


druck an den Austrittsstellen der Diisen im ganzen 
Ofen wenigstens annahemd gleich ist, AuBerdem 
konnen Steuermittel, beispielsweise Drosselvonich- 
tungenl3, in den Zuleitungsrohren zu den Diisen 
5 vor^sehen sein, durch welc^e der Gasdruck an den 
Austriltsstellen der DUsen iimerhalb des Ofens ort- 
lich einsteUbar ist brw. auf einem konstanten Wert 
gehalten werden kann. Es konnen auch mit Druck- 
meBorganen zusammenarbeitende Regelmittel zur 

10 selbsttatigen Konstanthaltung des Gasdruckes an den.. 
Austrittsstellen der Dusen vorgesehen sein. An Stdie 
von Drosselvorrichtungen konnen auch andere Steuer- 
mittel in Frage kommen, beispielsweise solche, durch 
die in Abhangi^it von dem Druck des Gasstromes 

15 eine Beeinflussxmg der Laufgeschwindigjceit der Ge- 
blase bewirkt wird. 

An der Decke und am Boden des Ofenkanals 1. 
sind im Falle des Ausfiihrungsbeispieles bandformige 
elektrische Widerstandsheizkorper 19 angeordnet Es 

20 konnen aber auch andere Anordnungen der Heiz- 
korper gewahlt werden oder auch eine andere Art 
der Beiheizung vorgesehen sein. 

Um Warmeverluste, die durch ein Austreten 
helBer Ofengase aus dem Ofeninneren entstehen 

25 konnen, zu vermeiden bzw. um diese Verluste mog- 
lichst klein zu halten, konnen dem Eingang md Aus- 
gang des Ofens vorgeschaltete bzw. nadigeschaltete 
Kammem 3, 4 vorgesehen sein. Diese Kammem sind 
mit quer zur FSrderrichtung angeordneten, von oben 

30 nach unten bis nahe an das Gut heranreichenden 
Zwischenwanden 6 ausgeriistet Zwischen den 
Zwischemp^^den sind. ahnlich wie im Heizraum mit 
Diisen versehene Rohre 5 angeordnet Jn der Hg. 5 
ist ein nach der LinieV-V der Hg- 1 gdKihrter 

35 Schnitt durch die Eingangskammer 3 dargesteUt. Die 
Rohre 5 d^ Kammem 3, 4 k5mien ebenso wie die im 
eigentlichen Ofenkanal 1 befindlrchen Rohre 5 an die 
Druckseiten mindestens dnes der GebKse? an- 
geschlossen sein, so daB auch innerhalb der Kam- 

40 mem 3, 4 gegen die Bledie 14 gerichtete Gasstrome 
erzeugt werden konnen, die die Bleche innerhalb 
dieser Kammem in einem Schwebraistand halten. 
Die Kammern3, 4 stehen iiber KanMleT mit dem 
eigentlichen Ofenkanal 1 in Verbindung, durch die 

45 das von den Blechen abstromende Gas in den Ofen- 
kanal 1 eintreten kann, um uber die den KanalenT 
zunachst liegenden AbsaugofiEnungen 8 den an den 
Of enenden liegenden Gel^en zugeleitet zu werden. 
Erforderlichenfalls konnen die in den Kammem 

50 3, 4 befindlichen Rohre 5 statt von einem der Ge- 
blase 9 des Ofens auch von einem besonderen Ge- 
blase Oder aus einer anderen Drackgasquelle bzw. 
aus einer sonst vothandenen Druckluftleitung gespeist 
werden. Weiter kann es zweckmaBig sein, die 

55 Zwischenwande 6 so anzuordnen, daB sie einen 
Winkel gegeniiber der Forderrichtung aufweisen, der 
so von 90° abweicht, daB der zwischen diesen Wan- 
den austretende Gasstrom eine Richtungskomponente 
bedtzt, die nach dem Of Kiinneren weist, wodurch das 

6o Austreten von Gasen aus dem Ofen weiter ersdiwert 

Die Hngangskammer 3 und die Ausgangskanomer 4 
sind mit dner bei 24 angedeuteten Einrichtung zur 
waMweisen Verandenmg der GroBe des Ein- bzw. 
65 Austrittsschlitzes fUr das Gut aus^riistet. AuBerdem 
konnen auch Einrichtungen vorg^ehen sein, durch 
die der gegenseitige Abstand der FiOirungsmittdi 15 
verstellbar ist, so daB die erfindungsgen^Be Vorxich- 
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tung der Forderung von Gut mit unterschiedliclien Kammer 26, wenn seine Temperatur ausreicfaend ab- 

Abmessimgen leicht angepaBt werden kann. gesnnken ist, von einer anderen Fordereiniichtung 

Bei dem Ausfiihrungsbei^iel nach den Fig. 1, 2 ubemommen werden kann. Zum Heranbringen des 

und 5 erfolgt dde Fortbewegung der von der Gasstro- Gates an den Ofen kann ein Beschickungstisch 22 
mung getragenen Bleche durdi den Ofen dadurch, 5 dienen, auf dem das noch kalte Gut beispielswrase 

daB mindestens ein Teil der Diisen 25 nicht genau durch GummiroDen oder -walzen 23 bewegt wird, so 

senkrecht gegen das Gut gerichtet ist, sondern eine daB eine Beschadigung der Gutoberflache audi hier 

sdche Neigung aufweist, dafi die auf das Gut auf- vermieden 1st Es ist aber auch moglich, zum Heran- 

treffende Gasstromung eine in die Fordenichtung bringen des Gutes eine Fordervorrichtung voizu- 
weisende Richtungskomponente besitzt, die ausreicht, lo sehen, in der das Gut in ahnlicher Weise wie im Ofen 

um die Bleche 14 mit einer entsprechenden Geschwin- durch Gasstrome getragen und weiteibewegt wild, 

digkeit in Olngsrichtung durch den Ofen einsdilieB- Die Erfindung ist nicht auf die in den Flguren dar- 

lich der Kammem 3, 4 zu fSrdem. Dabei konnen die ^steHten Ausfuhnmgsbeispiele beschrankt. Es sind 

Diisen bzw. die die Diisen tragenden Rohre 5 oder hiervon zahlreiche Abweichungen, vor allem bau- 
ein Teil derselben mit Mlfe von in der Zdchnung 15 licher Art, denkbar. So brauchen die mit den Diisen 

nicht dargesteHten Mittein so verstellbar angeordnet versehenen Gaszuleitungsrohre 5 nicht einen kreis- 

sein, daB die Richtung der aus den Diisen austreten- formigen Querschnitt zu besitzen. Es kann auch eine 

den Gasstr5me verandeibar ist und die Durchlauf- andere, beispielsweise eine dreieckige Querschnitts- 

geschwindigkeit der Bleche in einf acher Weise regu- form, wie sie in der Fig. 4 in vergroBertem MaBstab 
liert werden kann. Um ein AufeinandertrefPen von 20 dargestellt ist, unter Umstanden zweckmaBig sein. 

zwei aufeinanderfolgenden Blechen mit Sicherheit zu Auch die Anordnung und Lage der Rohre 5 im Ofen 

vermeiden, kann es zweckmaBig sein, die Dusen so kann eine andere sein. Statt der die Diisen 25 tragen- 

einzustellen, daB die Fordergeschwindigkeit vom An- den Rohre kann man auch Schlitze oder diisenartige 

fang gegen das Ende des Ofenkanals allmahlich zu- Offnungen un Boden imd gegebenenfalls auch in der 
nimmt, Durch eine entsprechende Einstellung der 25 Decke des Ofenkanals 1 oder in dort angeordneten 

Diisen bzw. der Richtung des ausstromenden Gases Kammem vorsehen, die iiber entsprechende Ver- 

kann auch der Umstand beriicksichtigt werden, daB bindungsleitun^n an die Druckseiten der Geblase an- 

die Tragkraft des Gasstromes sich mit der durch die geschlossen sind. 

Temperatur bedingten Dichte des Gases andert. Die Zahl, Ausbildung und Anordnung der zur Er- 
in der Fig. 3 ist ein anderes Ausfiihrungsbeispiel 30 zeugung des erforderlichen Luft- oder Gasdruckes 

der erfindungsgemaBen Fordervorrichtung dargestellt, dienenden Geblase kann anders, als es m den Aus- 

bei dem mechanische Mittel zur Vorwartsbewegung fuhnmgsbeispielen dargestellt ist, gewaMt werden, 

des durch den Gasstrom getragenen Gutes Anwen- z. B. konnen die Geblase auch oberhalb oder unter- 

dung finden. Diese Mittel konnen aus einer oder meh- halb des Ofenkanals 1 und ge^benenfalls auch 

reren in dem Raum zwischen den Dusen 25 und den 35 auBeihalb bzw. getrennt von der Ofenanlage angeord- 

Blechen 14 angeordneten Forderketten 16 mit dem net werden. Der Antrieb der Geblase kann statt iiber 

Umf ang der Bleche an deren Schmalseiten angreifen- ein Kegekadgctriebe in anderer Weise, z. B. mittels 

den fingerartigen IVTitnehmern 17 bestehen, die die eines direkt mit der Geblasewelle gekuppelten Motors, 

Bleche, ohne sie an ihrer empfindlichen Oberflache zu erfolgen. 

beriihren, durch den Ofen hindurchschieben. Diese 40 Die Fortbewegung des Gutes durch den Ofen VanTi 

Forderketten konnen innerhalb des Ofens in U-for- auch dadurch bewerkstelligt oder erleichtert werden, 

migen, bei 18 angedeuteten Gleitschienen gefiihrt daB der Ofenkanal 1 in Langsrichtung mit schwachem 

Gef^e von der Eingangs- zur Ausgangsofl&aung an- 

Zur Forderung von Gutstucken mit kreisformigem geordnet wird, so daB das im Schwebezustand gehal- 

Umfang, wie Bledironden, kSimen die fingerartigen 45 tene, seiner Schwerkraft folgende Gut auf dem Gas- 

Mitnehmer so angeordnet sein, daB sie gleichzdtig zmx strom abwarts gjeitet und dabei durch den Olea se- 

seitlichen Fiihrung der Gutstucke dienen, wobei dann f ordert wird. 

^ondere seitHche Fiihrung$mittel entfaUen konnen. Der erfindungsgemaBe Durchlaufofen kann vor 

Erforderhchenfalls konnen aber auch zusatzlich zu aDem zum Gluhen, Verguten oder fiir ahnhche 

den ^rderketten bzw. den Mitnehmem noch seit- 50 Warmebehandlungen von Blechen, Bandem od. dgl. 

hche Fiihrun^mittel, etwa in Form von in der Fig. 2 verwendet werden. Dabei kann es zv^'eckmaBig sein, 

dargestellt^ Fi^rungsschienen 15. vorgesehen wer- das das Gut tragende Gaspolster mittels eines Gases 

den. Die Forderketten 16 konnen hmsiditlich ihrer zu erzeugen, das gleichzeitig als Schutzgas bei der 

gegenseiugen Abstande verstellbar sein, auch konnen durchzufiihienden Wannebehandlung dienen kann. 
die Ketten so emgerichtet sein, daB die Mitnehmer an 55 

verschiedenen Stellen derselben befestigt werden PATB>jTAxiQ»i»fVr'trn. 

konnen, so daB die Fordervorrichtung den jeweils irAiiiJNTANbt»K.ucHB. 

vorliegenden Abmessungen des zu fordemden Gutes 1. Durchlaufofen zur Warmebehandiunfi fiir 

leidit angepaBt werden kann. Bleche, Bander oder ahnliches Hachgut, teson- 

Zur Weiterforderung des den Ofen verlassenden 60 ders aus Leichtmetall, bei dem das Gut, horizontal 

Gutes kann eine sich an die Kammer 4 anschlieBende gefiihrt und auf einer nachgiebigen Unterlage auf- 

For^rvornchtung 26 vorgesehen werden, in welcher Hegend, durch den Ofen gefordert wird, dadurch 

die Bleche durch aus unter und gegebenenfalls auch gel^nnzeichnet, daB die Unterlage aus einem 

uber demelben angeordneten Dusensatzen 27 austre- durch Diisen (5, 25) erzeugten Gaspdstar besteht 

tende kalte Luftstrome im Schwebezustand gehalten 65 und entsprechend bemessene Fiihnmgsleisten (15) 

werden. Durch diese Luftstrome erfolgt gleichzeitig fur das Gut (14) vorgesehen sind. 

eine Abkiihlung und gegebenenfalls eine Ab- 2. DurcWaufcrfen nach Anspruch 1, dadurch ge- 

schreckung des Gutes, so daB dasselbe am Ende der kennzeidhmet, dafi die Fiihnmgslei^en (15) fiir 
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das Gut (14) an den Seiten des Ofenkanals (1) so 
angeordnet und ausgebildet sind, daU sie die sdt- 
lidien Kanten des Gutes mit Spiel mnfassen. 

3. Durchlaufofen nadi Ansprucli 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB zusatzlich zu unter- 5 
halb des Gutes (14) angeordneten Dusen(25) „ 
auch oberhalb des Gutes Diis^ angeordnet sind, 
durch weldie dn Gasstrom auf das Gut gerichtet 
werden kann. 

4. Durchlaufofen nach einem der Anspriicae 1 lo 
bis 3, gekennzeichnet durch erne Anordnimg der 
Diisen (25), durch die mindestens einem Teil der 
gegen das Gut (14) gerichteten GasstrSme eine 
solche Ricbtung erteilt wird, daB das von der 
Gasstromung getragene Gut in Forderrichtung 15 
f ortbewegt wird. 

5. Durchlaufofen nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daS der Ofen- 
kanal(l) in Langsrichtung mit schwachem Ge- 
falle von der Bbgangs- zur AusgangsbfEnung ao 
angeordnet ist. 

6. Durchlaufofen nach emem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Diisen 
(25) bzw. die die Diisen tragenden Gaszufiih- 
nmgsleituBgeii (5) oder ein Teil derselben so ver- as 
stellbar angeoidnj^ sind, daB die Richtung der aus 
den Diisen austretenden Gasstroine verander- 
bar ist- 

7. Durchlaufofen nach einem der Anspriiche^l 

" bis 6, gekennzeichnet durch erne oder mehrere in 30 
dem Raum rwischen den Diiseniffiiun^n und 
dem Gut angeordnete Fbrderketten (16) mit am 
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Umf ang des Gutes an dessen Schmaisdte angcei- 
fenden fingerartigen ^fitnehmem (17). 

8. DurcAlaufofen nach einem der Anspriidie 1 
bis 7, gekennzeichnet durch zur Erzeugung der 
das Gut in einem Schwebezustand haltenden Gas- 
polster dienende Geblase(9), die innedialb der 
warmeisolierenden Umhiillung (2) des Ofens an- 
geordnet sind und deren Ansaugseite (11) mit in 
dem Ofenkanal vorgesehenen Offntmgen(8) in 
Verbindung steht, iiber welche die von dem Gut 
^strSmenden Gase den Geblasen im Kreidauf 
wieder zugefiihrt werden. 

9. Durchlauf c^en nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, gekennzeichnet durch dem Eirigang und/ 
oder Ausgang des Ofens vorgeschaltete hzw. 
nachgeschaltete Kammem(3, 4). mit quer zur 
F5iderrichtung angeordneten, von ohexx und 
unten bis nalie an das Gut (14) heianteiclMden 
Zwisch^wSnden (6) und zwischen diesen an- 
geordneten Diisen zur Eizeugung von gegen das 
Gut gerichteten Gass;tr5men innerhalb der Kam- 
mem (3, 4). , - 

10. Durchlaufofen nach einem der Ansprucne.l 
bis 9, gekennzeichnet durch eine dem Ofenein- 
gang vorgeschaltete und/odet dem Ofenausgang 
nadigeschaltete Fordervorrichtung, in der das Gut 
(14) duroh aus unter und gegebenenfalls auch 
Uber demselben angeordneten Diisen austretende 
Luftstrome im Schwebezustand gehaltm wixd. 
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